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^7) Le precede concerne un dispositif thermique chauffant 
unifonnement une pellicula thermordtractable pour realiser un 
miroir sans deformation. Le chauffage est realis6 a la tempera- 
ture de retraction par une chambre chaude equipee de volets 
regtables. se deplacsnt au-dessus de la pellicule tendue sur un 
cadre, a une distance et a une vitesse egalement reglables. 

Ce dispositif comprend un etabli 1 ayant a une extremite 
une voie de garage 4 pour la chambre chaude 2 se deplacant 
sur rails 3. et entratnee par un moteur 5. EHe se compose d'un 
tube repartrteur d'air chaud 6 perce de trous 7 relie a ses 
extremites 8 par das conduits 12 alimentd par fair chaud de la 
soufflerie 9. Des volets 10 ejustables sur ses cfltes lateraux 
regtent Is temperature, controlee par un appareil thermosta- 
rJque 11. 

Las miroirs sont destines a la realisation de faux plafonds et 
a la decoration de spectacles. 
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La presente invention concerne le procede de fabrication de 
miroirs de haute qualite dont la surface ref lechissante est cons- 
titute d'une pellicule therroo-retractable metallisee, tendue sur 
un cadre rigide. 

La qualite est obtenue par un systeme qui assure une bonne 
repartition de la chaleur, permettant une homogen^ite des con- 
traintes m£caniques internes, Celle-ci evite les distorsions ou 
les irr4gularites de surface souvent remarquees sur les miroirs 
de ce type de fabrication. Par ailleurs, celle-ci assure une bon- 
ne stabilite dans le temps de la qualite obtenue au depart, puisque 
les contraintes mecaniques, etant egales en -tous les points du 
panneau, il n'y a pas de risque que des zones a des tensipns diffe- 
rentes puissent provoquer par la suite des relachements de tension 
qui pourraient produire des vagues ou des plissements de la surfa- 
ce du miroir. 

Plusieurs techniques ont ete employees pour la fabrication 
de ces miroirs afin d^btenir des surfaces pre sque exempted s de 
distorsions. On se ref ere ra aux inventions a traction mecanioue 
N° 1.335.524 et au N° 2.001.055, pneumatique N° 1.354.837 ou par 
chauffage par resistance electrique N°2.C68.566 ou par balayage 
d'air chaud, d^abord sur la partie mediane de la pellicule puis 
sur les bords du panneau a l'aide de buses a fentes longitudinales, 
acconpagnees d'un systeme de tubes a infra-rouge qui perraet de 
rechauffer la pellicule avant la therroo-retraction N° 2. 491. 816 
ou a l'aide egalement de balayage avec des buses a fentes, en 
appliquant plusieurs cycles d'un traitement thermique discontinu 
N° 2. 426. 557 ou d'autres procedes, 

Dans tous ces proc^des, la qualite de la planeite' n'est pas 
-arfaite au depart ou alors evolue dans le temrs; en effet selon 
une euros variable, uno deterioration se manifests par ces f rises 
dans les coins, sur les bords ou sur le centre du panneau, expli- 
cuee par une mauvaise the rmo-re tract ion et une nauvaise fixation 
de la pellicule sur le cadre metal lique support de la pellicule. 

Le nouv^au proo*d4 dc fabrication de miroirs se caract4rise 
par un mat-lripl nouveau garantissant une bonne repartition ce la 
temr-rature ct par voie de consequence une thormo-retraction homo- 
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gene sur toute la surface de la pellicule qui constitue le panneau 
reflechissant. En addition, le nouveau materiel presente une gran- 
de securite d'emploi pour le personnel en supprimant les risques 
brulure, par exposition directe aux flux d'air chaud a des tempe- 
ratures de l'ordre de 180°. 

Le nouveau procede de fabrication comprend les operations suivan- 
tes : le cadre metallique confectionne sur mesure est pose sur la 
surface d'une pellicule plastique metallisee; la pellicule est de- 
coupee suivant un perimetre plus grand; le cadre est enduit d'un 
adhesif sur les montants et les surfaces interieures du chassis; 
-la pellicule est rabattxs sur les montants et ensuite sur 'leurs 
faces interieures sur lesquels elle est maintenue par un collage 
en croix; sur les coins du chassis sont realises des coins arron- 
dis, representant un quart de cercle d'un rayon de 15 mm; l'appareil 
du procede est constitue d'une chambre chaude se deplacement auto- 
matiquement sur des rails, parcourant la surface du cadre en accom- 
plissant dans le meme temps, la phase de pre-chauffage, chauffage 
et finition de la thermo-retractionpourl 'obtention du miroir. 

L'appareil du procede comprend : un grand etabli avec a l'une 
des extremites, une voie de garage pour le logement de la chambre 
chaude. Celle-ci "se compose d'un bati ferme sur les cotes lateraux 
par des volets reglables qui servent aux reglages de la temperature. 
Le long de l 1 etabli. est installe un systeme de deplacement de la 
chambre chaude, cqmpletement automatise , sur rails metalliques. 
Sur la tete de la chambre chaude est fixee une soufflerie d'air oui 
alimente des resistances electriques chauffantes montees aux extre- 
mites d'un tube metallique de diametre de 100 mm, perce de trous, 
creant ainsi un rideau d'air chaud uniforme sur toute la largeur 
de l'Xtabli. La disposition des trcus sont etudies pour rsaliser en 
une s-ul€ operation, le pre- chauffage, le chauffage et la finition. 
Les solutions apportees , se degageant du procede sont : 
- Dans la realisation du tube repartiteur, perce de trous dis- 
poses d'une certaine fagon, iaissant ochapper l'air chaud 
de la soufflerie d'une maniere uniform sur toute la largeur 
de 1 'etabli, fait capital et tres important qui permet d'obte- 
nir f une seule operation, pre-chauff age, chauffage et fini- 
tion /S t uie qualite optimal- car rapport aux autres systemes 
proposes auparavant, tel le dispositif de buses a axes decales 
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ou il est necessaire ae passer plusieurs fois sur le centre 
de la pellicule puis sur les bords afin d'obtenir un miroir. 
ou tel le dispositif a plusieurs cycles d'un traitement ther- 
mioue dlscontinu a l'aide egalement de buses. 
_ Dans le reglage de la temperature de la chambre chaudc par l'ou- 
verture de volets lateraux,controles par un appareil thermostat! 
que permettant de maintenir la temperature entre 170° et 190°. 

- Dans une grande securite dU travail. En effet le tube repar- 
titeur d'air chaud 4tant dans la chambre chaude, cela evite 
tous risques de brulures corporelles de l'utilisateur. 

- Dans une economic d'energie, la chaleur des souffleries etant 
conservee dans la chambre chaude. sans etre dispersee inutile- 
ment dans 1' atmosphere. 

- Dans le deplacement de la chambre chaude, dont on a vu la cons- 
titution, et qui est posAe sur des rails permettant son depla- 
cement. Du fait de son systeme motorise, a moteur. eiecferique 
et a Vitesse reglable, la chambre chaude permet d'obtenir 

une homogeneite de la realisation du miroir, eliminant toute 
erreur manuelle et apportant une rigueur dans les reglages 
de la Vitesse de deplacement de la chambre chaude et par con- 
sequence une qualite parfaite du produit. 

- Dans l'autonomie d'un aopareil transportable, pouvant 

etre eventuellement utilise sur de grands chantiers eloignss. 

- Dans un systeme d'amarrage de la pellicule sur le cadre, par 
la confection de coins arrondis du cadre, accompagnee d'une 
decoupe de la pellicule en cet endroit et par un collage sur 
deux faces du cadre qui 4vite le glissement de la pellicule 
par un meilleur collage, done une bonne longetivite du miroir. 

D'autres details du procede seront exposes dans la description de 
realisation de miroir qui suit, illustree par des dessins annexes - 
rui suivent : 

La figure I represente une vue generale simplifiee, en pers- 
pective d'une installation de travail selon 1 'invention. 
La figure 2 represente une vue du procede de confection des 
coins du cadre selon 1' invention. 

La figure 3 represente une vue en perspective d'un support 
avec le doufcle rabattc-ment de la pellicule et des surfaces 
collees. 
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La figure 4 represente une vue detail l6e du systeme r£parti- 
teur d'air chaud. 

La figure 5 represente une vue en coupe du tube repartiteur 
d f air chaud. 

La figure 6 represente une vue simplifiee du systeme automa- 
tion mis en place , pour le deplacement de la chambre chaude. 
La figure I represente les principales. pieces composant 1' ins- 
tallation de travail. 

Un etabli (I) avec a l'une des extremites une voie de garage (4) 
pour le logement de la chambre chaude (2) . II sert a la preparation 
£e I'habillage des cadres metalliques par une pellicule thermo- 
retractable metallisee et a la realisation des panneaux miroirs (13). 

La chambre chaude assurant la thermb-retraction de la pellicule, 
•est composee d f un tube repartiteur d'air chaud (6) , perc4 de trous (7), 
alimente par une soufflerie (9) qui est reliee par deux conduits (12) 
aux extremites du tube ou sont incorpores des resistances £lectriques 
chauffantes (8) . Le tube repartiteur, a trois rangees de trous coli- 
neaires (7,17,21,22,23), engendre ainsi les operations de pr£-chauf- 
fage, chauffage et finition des panneaux. Sur les cotes lat^raux de 
la chambre chaude, on distingue deux volets r£glables (10) et un 
apparel 1 de mesure thermo-statique (II ) . Un syst&me de roulette per- 
met le deplacement de la chambre chaude sur des rails (3) . Le procede 
de deplacement de la chambre chaude est enti&rement automatise a 
l'aide d'un moteur electrique (5) accompagne d'un systeme de ca- 
bles (25) et de poulies (24) . 

Un cadre presente plusieurs coins, ayant des angles saillants, 
qui risquent d'une. part de dechirer la pellicule au moment de l'ha- 
billage du cadre et d 1 autre part d'entrainer une mauvaise traction 
de la pellicule et un gene pour un collage parfait en ces endroits. 
Dans le nouveau procede, ce point faible est elimine par la realisa- 
tion de coins arrondis (16) representant un quart de cercle de rayon 
1 5 mir approximativement. Ceci donne une finition sans risque de de- 
collage de la pellicule et egalement une absence de faux plis ou de 
f rises dans le temps, puisqu'on a la possibility d"exercer une trac- 
tion plus forte sur la pellicule au moment de la fabrication de pan- 
neaux en eliminant les risques de dechirures de la pellicule sur des 
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angles vifs. Le procede porte egalement sur des d£coupes (14) de la 
pellicule (15) au coins (16) du cadre pour enlever les surplus de 
la pellicule, quand on rabbat celle-ci sur le support metallique 

» 

au moment du collage. Pour la finition du coin, on utilise un ru- 
5 ban adhesif, rabbatu sur le montant du support metallique pour 
renforcer les collages precedents. 

ft 'experience a prouve qu'un simple collage sur le montant du 
cadre, presente des desavantages suivants : Au bout d'un certain 
temps, la pellicule qui exerce une forte traction sue la colle, 
10 oblige celle-ci a ceder a certains endroits, provoquant l'appari- 
-tion de faux-plis ou f rises ou d'anomalie sur 1' image. L' invention 

■ 

de notre procede a pour caract^ristique de coller la pellicule (18) 
sur deux faces du montant du cadre (20) . De ce fait, la pellicule 
ne se decolle plus et l'image du miroir reste impeccable. Par 

15 ailleurs, le cadre en alliage d'aluminium, est compose d'un pro- 
file fait sur mesurep ayant une bonne rigidite pour s'ppposer a 
la traction de la pellicule collee dessus. Le profile utilise, 
est con?u pour assurer le collage de la pellicule (18) sur deux 
faces; la face du montant et la face interieure (19) . 

20 Les operations de fabrication du miroir selon les differentes 

phases sont decrites ci-apres : 

Apres avoir pris les mesures de 1 'emplacement du cadre, on 
confectionne le cadre avec le profile etudie & cet effet, en arron- 
dissant les angles; puis on le pose sur la surface de la pelli- 

25 cule plastique metallisee reposant sur l'etabli. La pellicule 

est d4coupee suivant un perimetre plus grand, pour pemettre le 
collage defini ci-dessous, et avec une decoupe speciale aux angles 
pcur retirer le surplus de la pellicule. Le cadre est enduit d'un 
adh4sif sur les montants et les surfaces interieure s du chassis. 

■ 

30 La pel 1 iculs est rabbatue sur les mcntants et ensuite sur leurs 
facss interieures sur lesquels elle est naintenue par un collage 
encroix. On repose un ruban adhesif de nouveau, aux angles du 
cadre, pcur renforcer le collage. On retourne le cadre. On met 
en march* la sou f fieri* , pour alimenter la chambre chaude. Quand 

35 l'accareil therrrostatique indique la bonne temperature, on com- 

mande le moteur electric.ue qui deplace la chambr? chaude sur toute 
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la surface du cadre de fajon uniforroe. Selon 1 1 atmosphere exterieure 
les volets sont plus ou poins ouverts afin d'obtenir la bonne tem- 
perature etablie egalement selon la vitesse de deplacement de la 
chambre chaude et la distance entre le tube repartiteur et la 
pellicule. 

Le proced£ de fabrication est utilise £ la realisation de 
faux-plafonds et h la decoration. 
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REVENDI CATIONS 

I. Procede de fabrication de miroir de haute quality, 
constitu£ d'une pellicule plastique thermo-retractable m^tallique, 
tendue sur un cadre rigide, caracterise en ce qu'il comporte une 
seule operation faisant appel a un dispositif thermique autonome et 
5 transportable qui permet de chauffer la pellicule d'une fajon unifor- 
me et par consequence de la retracter d'une maniere homog&ne.en tous 
les points de la surface du miroir, crdant ainsi des contraintes m£- 
caniques internes equilibrees. La pellicule est parfaitement amarr£e 
k un cadre rigide en pratiquant une detoupe ^speciale et un double 

lo collage de la pellicule sur un cadre aux coins arrondis en utilisant 
un profile special (20) . Apres avoir verffie que le cadre rigide (13) 
confectionn£ sur lequel est tendue la pellicule, est correctement posi- 
tionn£ sur la surface de l*etabli (I), on actionne la marche d'un mo- 
teur electrique (5) qui par un systeme de cables, va deplacer une 

15 chambre chaude 6quipee de volets ajustables regulateurs de temperature, 
sur des rails (3), fixes parallelement sur la longueur de l'etabli. La 
realisation, en une seule operation du pre-chauf fage, chauffage et de la 
finition sur toute la surface de l'etabli, commence a l'extremite de 
celui-ci ou est situe le garage (4). de la chambre chaude (2). Celle-ci 

20 passe au-dessus de la pellicule tendue sur un cadre rigide selon une 

vitesse definie et a une distance etablie en fonction de la temperature 
de la chambre chaude afin d'obtenir une thermo-retraction uni forme et 
l f obtention d'un miroir ♦ 
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2. Proc£d<§ selon la revendi cation I, car&cteriscl par un 
systfeme d'amarrage de la pellicule sur le cadre rigide. La pre- 
miere operation est la confection de coins arrondis du' cadre, ac- 
compagnes d'une decoupe de. la pellicule (14,15,16) en qes endroits 
pour retirer le surplus de la pellicule quand celle-ci est rakattu 
sur le cadre metal lique au moment du collage. Un ruban adhesif 
force le collage. La deuxifeme operation est le collage en croixx 
de la pellicule sur deux faces (18,19) du cadre (20) de preference 
en alliage leger. 

3. L § appareillage de mise en oeuvre du procede selon les 
revendications I et 2, 'caracterise en qa qu'il incorporeun disposi- 

35 tif thermique comportant un tube rdpartiteur d'air chaud (6), perce 
de trous (7); ce tube etant alimente par une soufflerie (9) relive 
par deux conduits (12) aux extr£mit4s du tube ou sont incorpor^es 
des resistances elect riques chauff antes (8) . 
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4. Appareillage selon la revendication 3, caract£ris£ en 
cc ^u£ le tube repartiteur est isole de fagon thermique par rapport 
a 1 ' rxterieur, ;.:ar une charters, chaude. 

5. Appareillage selon l'une des re vendi cations 3 et 4, 
caract£ris£ en ce que le tube repartiteur, comporte trois rangees 
de trous colineaires (21,22,23) et engendre ainsi les operations de 
pre-chauf fage, chauffage, et finition des panneaux. 

6. Appareillage selon l'une des revendications 3,4,5, 
caracterise par un systeme de volets ajustables (10) , situ£s sur les 
cot^s lateraux de la charobre chaude et contr6l6 par un appareil 
thermo-statique (II) destine au reglage de la temperature de la 
charobre chaude, 

7. Appareillage selon l'une des revendications 4,5,6 
caracterise par un moteur electrique (5) a vitesse reglable, entrainant 
la chambre chaude au-dessus de la pellicule a l'aide d , un systeme de 
cables (25) et de poulies (24). 

8. Appareillage selon l'une des revendications 3 a 7, 
caracteride en ce qu'il est autome et ' transportable . 
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